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INTISARI
Bengkel JAT merupakan bengkel yang memproduksi dan
memperbaiki mesin cutting-sealing plastic. Pemilik
bengkel berencana untuk memperluas area bengkel dari
luas 558,9 m² menjadi 1024,02 m² dengan membangun pada
sisa lahan di samping bengkel, sehingga dibutuhkan
rancangan tata letak yang baru. Perluasan area bengkel
ini bertujuan untuk meningkatkan produksi bengkel,
terutama dengan memperluas Departemen Assembling dan
memperbaiki aliran material karena saat ini Departemen
Pengecatan masih berada di luar area bengkel dan
pembuatan tempat untuk menyimpan komponen dari material
cor.
Pengaturan tata letak diawali dengan penataan
fasilitas selain area produksi menggunakan software
BLOCPLAN dengan menggunakan input dari Activity
Relationship Chart (ARC) dan perhitungan luas
fasilitas-fasilitas bengkel yang baru. Pada lantai
produksi menggunakan metode CRAFT, dengan input from to
chart dan tata letak awal hasil metode PLANET. Setelah
dilakukan perbaikan dan penyesuaian susunan tata letak
hasil CRAFT maka didapatkan 2 alternatif. Perbedaan
antara alternatif 1 dan alternatif 2 terletak pada
penyusunan departemen milling dan departemen bubut.
Pada alternetif 1, departemen bubut diletakkan
berhadapan dengan departemen milling. Sedangkan pada
alternatif 2 departemen bubut dan departemen milling
dikelompokkan masing-masing dengan jalan penghubung
antar kedua departemen tersebut. Pada perbandingan
antara nilai bobot dari perkalian jarak x massa setiap
komponen per bulan, didapatkan tata letak yang baru
menggunakan alternatif 2. Dengan nilai bobot terendah
yaitu 958260,6502 kg.m/bulan.
